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METOD FOR TnXVERKNING AV EN METALLHYLS A SAMT METOD FOR 
TILLVERKNING AV EN KOPP AVSEDD ATT UTGORAETT AMNE 

5 tekncskt omrAde 

FSreliggande uppfiitningen avser en metod fer tiUvericning av en metallhyl&a i en stal-, 
aluminium- eller koppailegc^ng. Uppfinningen avser ftven en metod for tillveikning av 
en kopp avsedd alt ut^ra ett Smne. 

10 TEKlSnKENS STANDPUNKT 

Fonnning av metaller kan ske b§de i vannt och kallt tillstSnd. Fdreliggande uppfinntng 
hfirrdrtill formning genom en specifik metod kallad kallsmidning. Kallsmidning kan 
indelas i tre huvudtyp^^ kallflytpressning, djupdiagning och stukning. 

15 Vid kallsmidning avses en formningsmetod vid en temperatur som ligger under 

materialets rekristallisationstemperatur. Kallsmidning har en rad f&rdelar i ©rhallande 
till andra formningsmetoder dar fonnning av komplicerade former, minskning av 
materiaispill samt bra ytjdmnhet utan behov av efterfeljande bearbetning fir n&gra av 
ffirdelama. Kallsmidning ger ocks& mdjlighet att pi ett unikt satt paverka metallens 

20 komstruktur, -storiek och -riktning. Detta ger forbattrade elektriska och mekaniska 
egenskaper, fbrbattrad hSrdbarhet samt en fi>rbattmd hardhet genom 
defbrmationshardnande. 

Fdr att kallbeaibeta en metall fordras att den har specifika egenskap^ bl. a. god 
25 duktilitet. Kolst&l, l&glegerade stM, specifika aluminiumlegeringar, massing och brons 
Mr metaller med dessa egenskaper. F6mtom att tills§tta olika legeringsamnen till 
metailen erfaalles Onskvarda ^enskaper genom omvandlingar av materialets struktur 
bLa. genom varmebehandling. 

30 GCTom JPS7089466 ges ett exempel pi hur man anges kunna istadkomma goda 

kallbearbetningsegenskap^ genom att legera aluminium med 1,0 - 3,0 vikt-% Mn och 
upp till 0,3 vikt-% Fe samt att direkt efter gjutning till en billet, d.v.s. en stang med Hen 
dimension, i det har &llet med en diameter av ISS mm, snabbkyla materialet i^r att 
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darigmom eibSlla magnedum i &st 16^ng i mateiialet. Deima billet kapzs till bitar 
som sedan kallfiytpressas till dnskvard fyrm odi det anges att d&i erh&llna produktm 
iq)pvisar goda hill&sthetsegenskaper utan att nagon vSnnebehandling erfordras. 

5 Tillverkning av hylsor i metall, och i synnerhet hylsor flSr anVSndning vid 

pationtillvakiimg, sker idag firin &d rfiSmne best&rade av en rondell, d.v.s. en cirkular 
turni skiva, urklippt ur kallvalsad pl&t i en iSmplig matarialkvalitS exempelvis SSEN 
6082 (euiopeisk standard) vilken ar qieciallegerat aluminium. Ett annat lampligt 
material kan vara massing. Rondellen formas i ett inledande produktionssteg genom 

10 djupdragning odi svarvning till en kopp som sedan tv&tta% gl&dgas och betas varefter 
den vtdarebearbetas bl. a genom ytterligare djupdragiung till en fibrdig hylsa. F6r 
tillverkning av patronhylsor kan en sadan rondell ha en tjocklek av cirka 10 mm och en 
diamet^ pk drica 160 nua 

IS F5r att rondellen ska t&la den belastning som den senare djupdragningen till j^dig hylsa 
orsakar fordras att materialet har en reduktionsgrad av minst 30% fian kallvalsningen. 
Kallvalsning ger en karaktSristisk struktur pi materialet best&ende av i valsriktningen 
utstrickta kom vilka ger Onskade hallfast^enskaper gmom deformationshfirdnande. 

20 Ett «empel pa kfind tdcnik f&r tillverkning av hylsor visas i US patentskrift 2, 264,266. 

Vid den fi>r uppfinningen aktuella tillverkningen av en hylsa fr&n denna rondell med&r 
dock materialets komstniktur dm nadkdelen att materialet flyter olika l&tt i olika 
riktningar. Under djupdiagningen kommer materialet att rora ^g i de riktningar dar d^ 

25 flytCT isttast dv.s. dSr motstSndet mot deformation Sr iSgst och detta resulterar i att 
materialet inte kommer att fi^rdela sig helt jSmnt da vaggen formas. Resultatet blir att 
karaktaristiska s.k» dragdron bildas i koppens dverkant varf5r koppen miste svarvas sa 
att en jSmn dverkant erli&Us. Metoden ger heller inte mOjlighet att pa ett kontrollerat satt 
eiMlla en besttoid ^ocldek pi koppens botten odi vaggar vilket medf5r nackdelar i de 

30 senare tiUveikningsstegen. 



P1695 




KORT BESKMVNING AV UPPFINNINaEN 

Uppfinningen avser en metod )»r tiUveikning av en kopp vilken fir avsedd alt utgOra 
tome produktion av en metallhylsa i exenqielvis en aluminium- eller 
kopparlegering, sirskilt aluminium i en kvalitel benSmnd SSEN 6082. RfiSmnet till 

5 koppen erhalls genom att ur ett standanHserat stingmaterial i iSmpUg dimenaon kapa 
till en kropp med Ifimplig lilngd. Stangmaierialet kan vara pressad, dragen eller valsad 
stang med ett dikulfirt, kvadiatiskt, rektangulfirt, sexkantigt eUer annat tvSrsnitt Fttr 
tillveikiung av en patronhylsa anvfinds Umpligen en st&iig med ciikulart tvfirsnitt s& att 
en ciifculaicylindrisk kropp erhais vid kapningen, Kroppen karaktfiriseras av att den fir 

10 solid odi har tv& Sndytor som fir vfisentligen pamllella med varandra och har en 
vfisentlig utstradaung i samtiiga plan d.v.s. en utstrfidaiing i hdjdled, sidled och 
Ifingdled, Fdriialland^ mdlan det stSrsta odi det minsta mfittet kan harvid liffia i ett 
tntervall mellan 1:1 - 5:1. Eventuellt svarvas kroppen till exakt diamet^. Kroppen 
glodgas och ett smOtjmedel appliceras vareftw kn^pai kallflytpressas till en kopp. 

15 

Vid kallflytpressningen bildas en runtomg&ende yfkgg som deform^as likformigt sk att 
den dvre dppna finden av koppen ^hfiller en vfisentligen jfimn kant som inte behdv^ 
svarvas. Dfireftor tvfittas koppen, glddgas pi nytt och betas &t att i nfista 
tillveikmngssteg genomg^ ea djupdragning till en hylsa. Hylsan skfirs av i dverkant till 
20 Onskad Ifingd och bottm fianspressas till Onskad form varefter &terst&ende material i 
hylsans botten klipps ur. Shitiigen ijppldsningsbehandlas» varmaldras samt svarvas 
hylsan. innan den ytbehandlas och shitkontroUeras &r lev^nans till kund. 

Genom den inledande kallflytpressningen kan koppens botten^ocMek enkeh varieras da 
25 den fiiststfills som en &nktion av den fbr fifinspressningen erforderliga godsmfingden. 
Nfir en rondell anvands kan inte koppens botten^ocklek varieras da koppen formas 
genom djupdragning av rondellen vilken djupdragning inte avser att reducera 
botten^ockieken. Daremot fbrekonmier det att bottentjockleken oavsiktiigt reduceras 
p.g.a. materialets komstruktur vilk^ ger tillverkningsmfisriga nadcdeiar. 



Det har ocksa visat sig att anvfindandet av en rondell med&r ett onddigt sUtage pi 
flfinspressningsveiktygen. Slitaget orsakas av att flfinspressningsverktygen m&ste 
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sammanpressas mer an 5nskvart d& mfingden IterstSende materudet i hylsans botte. 
ibland ar i minsta laget. Detta resuKerar i mycket h6ga temperatuier i det fiterstiende 
materialet i hylsans botten vUket Okar slhaget pi veridygen. 

5 Anledningen tiU att det ibland fimus fbr lite material Sr att deti kaUvalsade 

materi alstrukturen i rondellen irte flyter lika tett i alia riktmngar varftr det Sr svirt att 
kontroUera ^ockleken. Enligt den nu fbreliggande uppfinningen kan man undvika eller 
minimera slitaget p& flinspressningsverktygen till feljd av sidan dveihettning genom att 
den inledande kallflytpressningen anpassa koppens botteneoddek i beroende av den fer 

10 flfinspressningai erfoideriiga godsm&ngden. 

Uppfinningen bar odoA kostnadsmissiga fiidelar. Genom att an^da ett stfingnaaterial 
som kapas i itttt langder minimeras Stgfingen av rfmaterial i den bemSikeisen att inget 
eller mycket lite i^ill uppstSr i jamforelse med att tiUverka hylsor frin rondeller dSr 
15 Tondellema tfllkapas ut fcallvalsad plSt vilket resulterar i stora mingder spiU. Detta gOr 
att ronddlenia bHr f&baiandevis dyra i inkOp. Det ftktum att ftmnningen av koppen 
kan geras i en vanlig press av standardlyp genom att enkdt byta verktyg gOr ocksi 
tillverkningen billigaie Det mindade slitaget pi veiktygen vid flansp^ 

ytterligare en kostnad^rdel. 

20 

UEPFINNINGENS SYFTE 

Ett andamSl med uppfinningen 8r att eibjuda en metod vid tUlverkning av en 
metallhylsa dfir materialet bar fiubfittrade flytegenskaper vid den inledande formningen 
av ett rffinme tin en Icopp. Ett amaat andamil ar att pi ett enkelt satt bestfimn^ 
25 ^oddeken pi koppens botten odivSggochocksi pi ett mer kontroUenitsltt.Ytterii 
ett indamil fir att ertjjuda en mer flewbel och kostnadseffektiv tillveikningsprocess. 

FIGURFORTECKNINO 

Fig. lA visar etttvSrsnitt av en ronddl frin ett plitmaterial 
30 Fig. IBvisaretttvarsmttavMikroppfiinettstingmateriaF*' 

Kg. 2 visar ett tvarenitt av en kropp som svarvats tiU mitt sanrt fiirsetts med ett bocrat 

hilicentrom 
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Fig 3A-3Cvisarsoheinatidctenkallflytpres!mifi^ 

Fig. 3D visar ett tvarsnitt av en kopp som eriilMte genom kallflytpi«aning av en kropp 
Fig. 4 A-4B visar schematiskt ea <igupdragning av en kopp tiU en hylsa 
Fig. 4C visar ett tvarsnitt av en hylsa dirdct efter djupdragning 
5 Fig. 5 visar ett tvarsnitt av en hylsa efter avskaming till ratt ISngd 
Fig. 6 visar ett tvarsmtt av en hylsa efker flanspressning av botten 
Fig. 7 visar ett tviranitt av en hylsa efter bottenuridippning 
Fig. 8 visar ett tvarsnitt av en finfig hylsa efter stiypmng 



10 rffiTAOERADBESKRIVNING 

Uppfinningen ska nfinnare beskrivas med utgSngspunkt fiSn bifogade figurer som visar 
de oUka tUlverkningsstegen fbr en hylsa vilken utgOr ett ewmpel p& en fiir uppfinningpn 
lamplig produkt odi fcan Sven sSgas visa en ^redragsn utfiJiingsform. Den firdiga 
faylsan bar en diameter av 10-500 mm, fSretradesvis 30-350 mm och Sn mer ftredraget 

15 50-200 mm och en hdjd av 50-3000 mm, fBretradesvis 50-2000 mm och an mer 

fbredraget 100-1000 mm och bar en minsta vaggtjocHek i hylsans mynning av 0.5-3,0 
mm. fbretifidesvis 1,2.2,0 mm och an mer ferediaget 1,3-1,7 mm. Uppfinningen fir dock 
inte begrinsad tiU tUlverkning av hylsor utan limpar «g aven fiir tiUverkning av andra 
fbremai som skall kallflytpressas och djupdras exempelvis cylindrar. I beroende av 

20 storiekenp&detiUveikadeprodukteimanpassasverkiygochmaskinerfcratttaiaden 

belastning som de olika tillvericningsst^ai medi^. 

miveikning av en djupdragen metallhylsa 2 sker idag Mn ett r&amne i form av en 
ronddl R ft&i en kallvalsad plSt. Rondefflen R ar relativt tunn i fcihailande till sin 
25 diameter. Vid tillverkning av en metallhylsa i enlighet med uppfinningen utgir man 
istaUet fi4n en kropp 3 tUlkapad ftto ett stSngmaterial. Kroppen 3 kallflytpressas till en 
kopp 1 som genom djupdragning formas till en hylsa 2 och vidarebeaibetas tUl onskad 
form. Kroppen 3 bar en vasentlig utstradoung i alia dimendoner. 

30 Fig. 1 A visar ett tvarsnitt av den rondell R som enligt en i Sverige idag anvfind metod 
utgSr iSamne vid tillv«tkning av en djupdragen metallhylsa. RondeUen R ar i form av 
en ciikular 'skiva som klipps ut ur en kallvalsad plit med en deformationsgrad av minst 



30O/0 Defonnationsgradenarvasendigdidengerinaterialeterforderli^ 
hallfasthetsegenskaper fer att tala den belastning som den plastiska beaAetmngen 
medfbr under tillveikningsprocessea 

5 RondellensRdimensionerbestamsavdenftrtillverkmngeneifimi^ 

och det ar vasentUgt att rondellen har en lamplig ^ocMek som. i det inledande 
processteget darondeflen genom djupdragning foimas till enkopp, ger koppcndess 
bottentioddek. RondeUen K fihses med ett borrat Ml 16 i centnim od» dess kanter 
gradas varefter den gl6dgas oAbetas. iHlet 16 syfkar till att drSnembort vatskaunder 

10 betningen. 

Fig. iBvisarensidovyavenkroppascmiutgarriamnevidtfllverkni^ 
enligt uppfinningen. Kroppen 3 ertiilla genom att kapa ett stSngmaterial med lampBg 
dimension till IfimpUglingd. St&igmaterialetkapas8iattkioppens3smttytor4,5blir 
vasentligen paiallella med varandta och vflsentUgen vinkelrfta mot stSngens oentralaxel 
C Eventudlt svarvas kroppen 3 nmtomtill cxaktmatt Kroppen 3 har enbredd 
ahemativt diameter av 10-500 mm, ftretrSdesvis 30-350 mm och to mer ©redniget 50- 
200 mm och en hSjd av 5-300 mm. f&retrildesvis 10-100 och to mer fBredraget 20-50 
mm. Kroppens 3 snittytor 4, 5 uigfir dess todytor och med hSjd avses avsttodet mellan 
dessa bSda todytor 4, 5. 1 en ftredragen utftringsform flr kroppen 3 drkuiarcylindrisk 
I den kan odcs&ha en annan form, exempelvis en form med ett kvadratiskttvarsnitL 
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Fig. 2 visar etttvaranitt av en knw 3 som svamts tai exakt mitt samt fer^ 
m 17 i centrum, ocempelvis ett boiwt hftl. I detta fidl fyUer hUet 17 tvl syften, dels att 
drtoeni bort betningsvfitskan men ocksft att i samverkan med domen 9 (se Fig. 3 A) 
centrera kroppen 3 under kallflytpressningen s& att godsmtogden blir symmetriskt 
fbideiad vilk^ ger btore noggrannhet p& vagg^oddeken. 

Det ar dock mOjligt att anvtoda en bnvp 3 utan Ml och det skall fbrstas att 
30 uppfinningen aven innefettar anvtodandet av en s&dan i synnerhet d& man viU tillvetka 
vissa produfcter med en hel botten eller en botten som vid kallflytpressningen ges ett 
spedell utformning. Ett exempel p& detta utgOrs av en hifthylsa yars botten ar lundad 



och i sin yttersta Unde ar fbrsedd med ett 5radar 6rat sm sluHigafomi ett senare 
tUlverkmngssteg d4 den a«es med ett ha och dess kanter rundas av. 



[aven 



Ftgurema 3 A-3C visar schematiskt hur en kopp I ethfiUs genom kallflytpiessning . 
kropp 3 och Fig. 3D visar en kopp 1 som erhfillits gsnom kallflytpressnlng. 
Kallflytpressning Sr en formningsmetod dSr materialct, i detta fell en aluminiiunkropp 
3 tvingasattflytautiettavgransatutiymmegpnomattenpresd^ 
materialet. Det avgransade utrymmet bildas av en dyna 6 vilken samveikar med en don, 
9 pa sa satt att ett uttymme med Ooskad form bUdas mellan dessa bftda d& de ftrs 
samman. Utrymmet kan vara heh eller deWis avgrSnsat av dessa bida verktyg 6, 9. 

Med dyna 6 avses det forminngsverktyg som utvSndigt formar det imne som ska 
bearbetas och med en dom 9 avses det fbrmningsveiktyg som anvinds ftr att ge ett 
imne en invandig form i olika typer av beaibetningsmaskiner fiir kallformning. 

Vid kallflytpressning av en kopp 1 enligt Fig. 3D ftr tillverkning av en 
uppfinmngseriig hylsa 2 kan eventuelft kroppen 3 svarvas i mfitt od, ftises med m 

17, exempdvis genom att man borrar ett hM 17. HMet 17 som fiiretridesvis ar ett 
geiiomgaende hSl borras IfimpUgen si att det sammanfaller med kroppaa 3 centralaxel 
C. Kroppen 3 gtddgas dfirefter och ett smBrjmcdel appliceras. Med hfinvisning tUl Fig. 
3 A visas kroppen 3 placetad i dynaa 6 vilket deer pa ett sidant satt att en forsta to^ 

av kroppen 3 vilken 8r vftsentligen vinkdrBt mot kroppens 3 centralaxel C placeras vand 
mot dynans 6 botten 7. Dynans 6 irniervSgg 8 omsluter Itminstone en del av kroppen 3 
odi fiiretradesvis hela kroppen 3 sft att kroppen 3 harigenom ar placerad i dynan 6. 
Domen 9 appUceras mot kroppens 3 fiiliggande andyta 5. FramtiU Br domen 9 fersedd 
med en styrpinne 18 som passar i hilet 17 i kroppens 3 oentium. Fdretifidesvis ar 
styrplnnen 18 placerad centralt pi domen 9 odi fcretrSdesvis bar styrpinnen 18 ett 
cyllndriskt tvarsnkt. Styrpinnen 18 samverkar med kroppens 3 genomg&ende hail7 och 
ett hil 19 i dynan 6 s& att korrekt positionering av kroppen 3 eibilles. Foretradesvis 
) medflh^ detta att kroppen 3 centreras.HarigenDmsakerstaUs att gpdsmangdeni kroppen 

3 fbrdelas symmetriskt runt domen 9 vilket ger tiMverkningsmasMga ftrddar. Det skall 
f&rstis att uppfinningen irte nddvandigivis ar b^gransad till utnyt^ande av en kropp 3 



med ett genomgaende hSl 17 utan man kan aven anvftnda en kropp 3 utan hil. F5r 
centrering av en kropp 3 kan man ftrse kroppens 3 botten med en fersfinkning fer 
fomunassig inpassning mot en motsvarande upphajning i dynans 6 botten 7. Dc* inses 
att kroppens 3 genomgiende Ml 17 och dynans hSl 19 templigen har en form och 
dimension som motsvarar fonn och dimension av styipimien 18. Dct inses 8ven att 
dynans hSl 19 fiireiradesvis Br centralt placerat i botten av dynan 6. Di hllet 17 i 
kroppen 3 sammanftller med kroppens centralaxel C och domens 9 styipinne 18 Hr 
centrah placerad pi domen upptSa den fbrdden att domen kan verka symmetriskt pa 
kroppen 3. i synnerhet om dynans hSl 19 Sr centralt placerat i botten acv dynan 6 och 
styipinnen 18 kan samveika iven med dynans hSl 19. Detta ger en symmetridc 
fBrdeUiing av godsmangden krmg dornen 9. Det dfflU ftrstis att domen 9 ffiretiides^^ 

har ett cirkulSr^lindriskt tvirsnitt 

Dynan 6 omger materialet bide undertill och p& sidan och d& domen 9 pressas ner i 
kroppen 3 kommer materialet att flyta ut mot kroppens 3 sidor och gradvb tvingas upp8t 
i det utrymme som Wldas meUan domens 9 och dynans 6 viggar 10 respektive 8 8& att 
en kopp 1 bildas, vilket visas i Fig. 3B. Kroppens 3 storiek fir anpassad s& att en 
tillracklig mangd gods finns ftr tiUverkningpn dock utan att mSngden spiU blir onddigt 
stor. Under kallflytpressningen reduceras ^oddeken pi koppens 1 botten och hojden av 
fcoppens 1 vagg akar d& domen 9 verkar mot kroppen 3 di denna ligger i dynan 6. 

Kallflytpressningen avshitas di en fiirotbestamd hdjd p& koppens 1 vigg och/eller en 
fbmtbestamd ^ocWek pi koppens 1 botten ertiWits, se Fig. 3C. Dessa mitt beror av ett 
flertal paiametrar och avgOrs primfirt av att erforderUg godsm§ng«i Anns i koppens 1 
botten respektive vfigg fbr tUlverkning av en mlttrifctig hylsa 2. En annan parameter 
som avgor koppens 1 mitt Sr att man finskar uppna en ibnitbestfimd deformationagrad 
hos den firdi^ hylsan 2. Deformationsgraden p&vokar materialets 
hiU&sthetsegenskaper genom deformationshfirdnande och har aven effekt pa 
hardbarhetoi sa att en h5g drformatioiKgrad ger en battre Mrdbaihet. 
Kallflytpressningsoperationen d& kroppen 3 formas till en kopp av domen 9 och dynan 
6 kan utf&ras vid nimstemperatur vilket bidrar till ett kostnadseffektivt ferferande. 



Defonnationsgmden berSknas som fcrhSllandct mdlan den totala areareduktionen odi 
den urspningUga arean i ett givet tvarsnitt Defbrmationsgraden vid tadlflytpressningen. 
d.v.s. tiUverkningsstegen 3 A-3C. bertknas som (Al.A2yAl d8r Al Sr kroppens 
tvarsnittsarea vilken Sr markerad i Rg. 3 A och A2 ar koppens tvarsnittsarea och fir 
markerad i Fig. 3C. P& sanuna sStt berSknas defonnationsgraden vid djupdragningen 
och flfinspressningra. 

Kroppen 3 har en homogen materialstnifctur i en riktning koaxien med kroppens 3 
centralaxel C vilken sammanfiller med domens 9 lOrdseriktaing. Vid 
kallflytpressningen Wldas en luntomgiende vagg llocto den homogena 
materialstniktuien medfor att vSggen 11 defiwmeias likformigt si att en Ovre dppen 
ande 12 av koppen 1 erfiMler en vftsenUlgen jimn kam 13 genom kallflytpressmngen. 
Aven vaggens ^ek kan kontroneras pi ett bSttre sBtt till feljd av den homogena 
materialstrukbJien. Med hanvisning till Fig. 3D visas en firdig kopp 1 dar den vid 
kaUflytpressningenbildadenrntomgiende vaggen U iettgodtyddigttvfir^ 

koppens 1 centralaxel C har en vasentligen jamn gods^ocklek dy i ett intervall dar 
dv=l-50 mm, ftreti«desvis 2-25 mm och an mer fiiredraget 3-10 mm och dar 
gods^ockleken dv tffllts en stSrsta variation av 1,0 mm, fliretr»desvis hdgst 0,5 mm odi 
an mer fbiedraget hOgst 0,05 mm. Den vid kallflytpressningen genom likformig 
deformation bildade koppens 1 botten 14 har en botten^ocklek ds i ett intervall dar 
dtf=l-50 mm, ftretradesvis 2-25 mm oefe an mer fisrediaget 3-10 mm och dar 
gods^ockldcen ds tillats en stSrsta variation av 1.0 mm, fcretrildesvfa hdgst 0.5 mm odi 
an mo- fitoedraget hOgst 0.05 mm. 

Rgureraa 4A och 4B visar schematiskt hur en hylsa 2 eASlls genom djupdragning av en 
kopp 1 och Fig. 4C visar en hyl8a2 dirdct efter <§updragning. Den kallflytpressade 
koppen 1 tvfittas, g^ddgas och b^ odi ar darmed Idar &c djupdragning. 
Djupdragningen gSr till si att koppen 1 pbceras iWer en 4jupdragningsdyna 26, se Fig. 
4A, dar (Supdragningsdynan 26 har formen av ovanpfi varandra placerade ringar 27, 28, 
29 vilka har stegvis minskande diameter odi dar den minsta diametem motsvarar den 
fiidiga hylsans 2 yttermfitt. Koppen 1 ar placerad s& att koppens 1 botten 14 stSr 6ver 
djupdiagningsdynans 26 Sppning odi koppens 1 Ovre 6ppna ande 12 vetter bort frSn 
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diupdragningsdynan26.Endom30ifomavenstavarsnerikoppenloc*dad« 
botten 14 drar den med sig koppen 1 ner genom djupdnigningsdynan 26. se Fig. 4B. 
varigenom hylsvaggen tuimas ut d& den passeiar de stegvis minskande hilen i 
djupdragmngsdynan 26. 

Den ande av domen 30 som pressas mot koppens 1 batten 14 har en form som ger 
hylsans vagg 20 en gradvis akande imierdiameter frSn dess botten 21 och uppat i 
riktning langs hylsans vftgg 20. P& limpUgt avstSnd fito Snden evergftr domens 30 form 
till belt cylindrisfc d& diametem motsvarar den firdiga hylsans innerdiameter. Fdr att 
kunna foras net i koppen 1 har domen 30 en diameter som 8r 0.1 - 0.5 mm mindie an 

koppens 1 diameter. Under djupdragningen kommer viggen att pressas till anliggning 
mot domen 30 genom den yttre djupdragningsdynans 26 inverkan. 

I beroende av bur stor leduktion som ska gdras av viggens ^oddek varierar det antd 
steg varmed djupdragningsdynans 26 diameter minskar 8& att en stor reduktion krSver 
flera steg an en liten. Mateiialets sammansMtning med avseende p& ingScnde amnen 
samt dess hiilfesfhetsegenskaper Hr ocksft av betydelse for hur m&nga steg som krfivs. 
Vid en taiveikning av en hylsa 2 enligt uppfinningen bar den homogena 
maierialstrukturen en positiv inverkan satiUvidaatt hylsvfiggen uppvisar samma 
20 hfillfesthet Sveiallt. Delta medftr att majlighet finns att utfotma fonnningsverklygen 
med fine st^ varmed veifctygskostnaden minskar. 

Efter djupdragning slca hylsans 2 v8gg 20 skSras av i sin 5ppna ftnde till rStt iSngd. F6r 
detta placeras hylsan 2 Over en dom 31, enHgt Fig. 5, i en maskin som Sven utfor de 
25 eforfotjande beaibetmngama till firdig hylsa. 

Di hylsvaggen skurits av foljer fUiiispressning av hylsans 2 botten 21. Vid 
flanspressningen pressas en dyna (eg visad) mot utsidan av hylsans 2 botten 21 och 
enligt samma princip som vid kallflytpressningen samverkar domen 31 med dynan (ej 
30 visad) varvid hylsans 2 botten 21 formastiH en flans 22 med ettutseende enligt 

tvarsnittet i Fig. 6. Bfkersom koppens 1 botten^odddc da enkelt kan varieras i den 
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inledande kallflytpressmngen ir det latt att anpassa gpdsmfingden till olika typer av 
flansar. 

EaUgt en aspekt av uppfimingen skall koppens 1 botten^ocklek da vSljas si att dhage 
p& de voktyg som anvands i flfinspressningen flirtimdras eller minskas. I en 
utf&ringsform av uppfinningen vSljs botten^ oddeken da sft att den medger att 
fltospressmngen kan ut»nu» s& att ett centolt parti A av hylsans 2 botten 21 

^ocklek dx i ett mteivall dUr dA=l mm - 10 mm, feretiadesvis 4 mm - 6 mm och heist 

ciikaS mm. 

Efter flanspressningen sker en urklippning av Sterstiende material i det centrala paitiet 
A av hylsans 2 botten 21 och dfireftertvattas Iqrlsan 2. Fig. 7 visar ett tvarsnitt av en 
hylsa 2 efter bottenurklippning. 

Fftr att ge hylsan 2 finskvfirda hSIIfesthetsegenskaper tipplosningsbehandlas och 
snabbkyls den enligt fSr fiickmannen vSlktoda metoder. Hylsan 2 ges sin slutliga form, 
vilket visas i Fig. 8, genom en Uttt stiypning av hylsviggen. Darpl foljer vannaldring 
foT att ge hylsan 2 Onskvaid hSllfesthet, svarvning, ytbehandling och slutkontroU varvid 
tillvMkniogsprocessen ir avdutad. 

Det ar odcsi mdjligt att anpassa tillvericnnigen ak att hylsan 2 enbart genom den 
plastiska defonnadonen som tillveriaiingen orsakar ges erfbrderliga 
hSll&sthets^enskaper d att den eftorfikljande iq[)pl6sningsbdiandlingen och tilUiSrande 
varmildringen tem uiklvaras vilket g^ kostnadsmflssiga ^rdelar &t 
tiUvokmngsprocessen. 

Den tiHvericade hylsan 2 kan Iftmpligen anvSndas som hylsa 2 vid patrondllverkning odi 
dfirmed stalls hdga krav pi hylsans hSllfesthet fbr att sakerstalla patronens fimktion. Ba 
hylsa tillveikad enligt uppjBnningen har ^sat sig motsvara dessa krav vail 



Som tidigare namnts kan kroppoi 3 efter kapnii^ ftan en stang genomga en 
svarvningsopaation fSr att anpassa diametom av kroppen 3 till dynan 6. Nagon annan 
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bearbetninganvadsombehOvs^raltanpassadiam^embehSverdocki^ Som 

tidigare nfinmts 8r det dock mydcet ferdelaktigt att boira ett genom^e m 17 genom 

kroppen 3. V«d kapning av kroppen 3 fifin en rtfag vffljer man templigen hejden av 

kroppen 3 sa all kioppens h6jd Sr anpassad tiU dynan 6 redan vid kapningen frto 

stfingen Ytterligareplastiskbearbetningbdr do«*»retrtdesvisundv^ 

sSdan beaibetmng skulle kumui pSveika den kring kroppens 3 centraUixel C homogena 

materialsttukturen. 

Det inses att uppfimiingen ftven imiefettar en anlSggning ©r ftamstallning av en hylsa 2 
vilken anlaggning imiefettar en sSdan dyna 6 som beskrivhs ovan och en sSdan dom 9 
med styrpmne 18 som beskrivits ovan. Den uppfinningsenliga anWggningen tanefettar 
aven en ytteriigaie dyna 26 flir djupdragning som beskrivhs ovan dar 
djupdragningsdynan 26 bar fermen av ovanp& varaadra placerade ringar 27, 28, 29 viUoi 
bar st^s nunskande diameter och dar den minsta diametern raots^ 
hylsans2ytteimltt. Den uppfinningsenliga aniaggningen inne&ttar vidaie en dorn 30 i 

form av en stav avsedd alt samveika med djupdiagningsdynan 26 genom att dornen 30 
fbrs ner i koppen 1 och drar med sig koppen 1 ner gpnom djupdragningsdynan 26 
varigenom hylsans vagg 20 tunnas ut d& den passerar de stegvis nnnskande hfilen i 
<iBupdragmngsdynan 26. Den uppfinningsenliga aniaggningen kan Sven innefiitta medel 
ftr kapning av en stSng. ocempehris en metaUsig eller en annan kapanordning. Vidare 
kan den uppfinningsenHga aniaggningen innefirtta medel ar giadgning och betning 

samt medel »r skanung av hylsvaggen och medel ftr flanspressning. 
FOKDELAR MED UFPFENNINGBN 

En uppfinningsealig tilWerkning av hylsor medfiJr en rad fordelar varav ett flertal 
fiamgar av figwrbeskrivningen. Utflver dessa redan namnda ftrdelar medfiir 
uppfinningen ftven f51jande ffirddar. 



1 av 



Genom att anvBnda ett stSngmaterial som kapas i rStt iSngder minimeras ItgSngen i 
rSmaterial i den bemBifcelsen att inget eller mycket lite spill uppstSr i jamf&relse med att 
tiUverka hylsor Mn rondeller dar rondeflema tUlkapas ut kallvalsad plat vilket resulterar 
i store mangder q>ill. Delta g5r att rondeflema blir ©rhfillandevis dyra i inkdp. 
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Tillverkningen fiin rondell kraver ocksa att koppen svarvas i sin dvre kant vilket inte 
kr^vs med den uppfiimingsenliga tiUverkningm vilket ytt^ligare minskar spfllet. 

5 Ur produkdonsteknisk aspekt fir det ©vetvis ocks& en fbrdel om spiliet minimeras redan 
vid framtagning av ramaterialet d& annars stora mangder material behandlas och 
bearbetas i onddan med dartill hdrande en^gi&rbrukning och xniljebelastning. 

Den homogena materialstrukturen i kroppen medfbr att materialet flyter mer likformigt i 
10 alia riktningar och darigenom && en mer kontrollerad koppfonnning 3n di en rondell 
anvdnds. Harigenom kan koppen tillverkas med stdtre precision pa vSgg- och 
botten^oddek. 



En vasentlig fordel med uppfinningen fir att botten^ockleken enkelt kan varieras. 
15 Genom att pressa ner domen till ett bestMmt djup i kroppen &s en j^mtbestamd tjocklek 
pa koppens botten. Tjockleken anpassas hSrmed i beroende av den fbr flanspressningen 
eiforderliga godsmangden. Genom att anpassa tjockleken kan man undvika 5v^hettning 
och dSrtill relaterat slitage pa flanspressningsverktygen till fbljd av allt fbr turni botten 
vilket inte ar mdjligt vid tiUverkning fir&n en rondell. 

20 

Fackmannen inser att med en variabel kropp enligt uppfinningen kan hylsor och 
cylindrar tillverkas med stor ilexibilitet vad galler slutproduktens form. Det gr t ex. 
mdjligt atttiUverka dppna, sttogda eller delvis oppna bottensektioner. Genom 
kallflytpressningen kan bottra formas med i pressriktningen utslgutande delar i ett 

25 flertal olika former exempelvis kylflansar, stavar samt andra former som sedan kan 
bearbetas vidare till exempelvis Oglor, &stdon eller annat. Formen pa hylsans vSgg kan 
ocksi varieras. Vaggens yttre mantelyta kan vara cirkular eller kantig medan den inre 
kan ha en heh annan form. En variabel kropp ger ocks& stor flexibilitet under sjalva 
tiUverkningsprocessen dar slutproduktra kan ges dnskvarda egenskaper t. ex. onskvSrda 

30 h&llfistiietsegenskaper genom deformationshfirdnande och dnskvdrd hSrdbarhet genom 
reduktionsgrad. 



Den homogena materialstrukturen ger ocksa den fordden att koppen erhaller en 
viseotligen j&mn ov^kant vid kaliflytpressningen och daiibr bdidv^ ingen svarvmng 
av kanten gdras som ir ett mfiste vid tillverkning fiin rondeller. 

I symierhet genom att man kombinerar kallflytpressning av en kopp ur ett stangmaterial 
med efter&ljande djupdragning fir&n en kopp till en hylsa erfaalls ett effekdvt fi^r&iande 
for tillvekning av hylson 
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1 . Metod fbr tillvericning av en kopp (1) vilken ar avsedd att utgSra fin^^ 

av en metaUhylsa (2) vilken metod umeMUer fiiljande steg: 
s a) tUlhandahailandeavenkropp(3)urettstangmaterial, 

b) pIaceringavkroppen(3)iendyna(6)odidarenfbntoandyta(4)avkroppen 

(3) vilken arvfisentligen vinkelrat motkroppens (3) centralaxd (O plaeeras 
vand mot dynans (6) botten (7) medan dynans (6) innervagg (8) omsluter 
Stminstone en del av kroppen (3) och fcretiildesvis hela kroppen (3) si att 
10 kroppen(3)harigenoinarplaceradi^raan(6), 

c) appUceringavendom(9)matenandraandyta(5)avkioppen(3)vilkenSr 

vgsentUgen vud^rSt mot kroppois (3) craitralaxel (O 

d) anbrmgandeayenpres8knrflpidomen(9)8&attkroppen(3)geiiomplas^ 

defonnation kallflytpressas till en kopp (1). 

2. MetodenHgtpateiitkravetl.kaniietecknad avattettgenomgaendehSl(17) 
borras i kroppen (3) imian denna plaeeras i dynan (6) och av att domen (9) bar en 

centralt placerad styrpinne (18) &t samverkan roed kioppeas (3) genomg&ende Ml (17) 
sa att kroppen (3) darigenom centreras i ©rhillaiide tfll domen (9). 

3. MetodenBgtpatentkrav2,kftnnetecknad avattstyrpmnen(18)samverkar 
med ett centralt placerat Ml (19) i dynans (6) botten s& att domen (9) dirigenom 

i fiiiMllande tiU dynan (6). 

4. Metodenfigtpatentkravl kfinnetecknad av att kroppen (3) erhSliesgenom 
kapning av stSngmaterialet visentBgen vinkelrStt mot dess iSngsgiende centralaxel (Q. 

5. Metodenligtpatentkrav2eIler4kftnnetecknad av att kroppen (3) bar en 
bredd akemativt diameter av 10-500 mm, ftretrildesvis 30-350 mm och an mer 

30 fbiedraget 50-200 mm och har en h6jd av 5-300 mm. ftretrSdesvis 10-100 och an met 
fiiredraget 20-50 mm. 
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6. MetodfiSrtillverkningettligipatattkrav U kannetecknad av att 

kroppen (3) utgor en del av en st^g och har en omkring stangmataialets centndaxel 
(C) i fauvudsak homogea matoialstruktur. 

5 7. Metod enligt patentkrav 1, 4» S eller 6 kannetecknad av att vid kallflyt- 

pressningen bildas en runtomgaende vSgg (1 1) som defonneras likformigt sa att en dvre 
dppen ande (12) av koppen (1) erh&ller en vasentligen jamn kant (14) geaom kallfl^- 
pressningen. 

10 8. Metod enligt patentkrav 7kSnnetecknad avatt den vid kallflytpressningen 
bildade runtomg&ende vaggen (1 1) t ett godtyckligt tvlirsnitt vinkelrfttt koppens (1) 
centralaxel (C) har en v^ntUgen jtom godstjockiek dv i ett intervall dar dv=^l-50 mm, 
foretradesvis 2-25 mm och to met fi^redraget 3-10 mm och dar gods^ockleken tillats en 
stdrsta variation av 1,0 mm, iferetr^esvis hdgst 0,5 mm och Sn met fitredraget hogst 

15 0,05 mm. 

9. Metod enligt patentkrav 1, 4, 5 eller 6 kannetecknad av attvid 
kallflytpressningen bildas en botten (14) som deformeras likformigt dSr botten- 
tjockleken d^l-50 mm, ^retrSdesvis 2-25 mm och to mer £&redraget 3-10 mm och dar 

20 godstjockleken tillSts en st5rsta variation av 1,0 mm, fiiretrSdesvis hfigst 0,5 mm och to 
mer fi^redraget hdgst 0,05 mm. 

1 0. Metod enligt patentkrav 9kannetecknadavattett centralt pard (A) av 
hylsans (2) botten efker fltospressning har en tjocklek i intervallet 1 mm - 10 mm. 

25 

1 1 . Metod enligt patentkrav lOkannetecknatav att kroppen (3) fir drkulfir- 
Qrlindrisk. 
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12. Metod enligt n&got av ovanstaende patentkrav kannetecknad av att ntomda 
hylsa (2) ar en patronhylsa (2), 



13. MetodenIigtpatenlkravl2kanneteckiiad av att patronhylsan (2) har en 
diameter av 10-500 nun, fbretrSdesvis 30-350 mm och to mer feredraget 50-200 mm 
odi en hdjd av 20-3000 mm, feretradesvis 50-2000 mm och Sn mer feredraget 100-1000 
mm och har en minsta vaggtioddek i hylsans (2) mymiing av 0.5-3.0 mm. foretradesvis 
1.2-2,0 mm odi in mw ©redragrt 1,3-1,7 mm. 

14. Anvandning av en citfcularcylindrisk raetallkropp (3) med en fbrsta andyta (4) och 
en andra andyta (5) vilka andytor (4, 5) ar parailella med varandra k a n n e t e c k n a d 

a V att ktoppen anvands &r tillveiknmg av ett amnet till en patronhylsa (2). 
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15. Farfirande fbrtiUverkning av en hylsa, feretradesvis en patronhylsa (2), vilket 
fbr&rande innefattar fbljande steg: 

a) tiUhandahallande av en cirkularcylindrisk kropp ur ett stangmaterial, 

b) placering av kroppen (3) i en dyna (6) och dar en fbrsta andyta (4) av kroppen 
15 (3) vilken ar vasentligen vinkelrat mot kroppens centralaxel (C) ar vand mot 

dynans (6) botten (7) medan dynans (6) innervagg (8) omshiter Stminstone en 
del av kroppen (3) och fiiretradesvis hela kroppen (3) s& att kroppen (3) 
l^igenom ar placerad i dynan (6), 

c) applicering av en dom (9) mot en andra andyta (5) av kroppen (3) vilken ar 
20 vasentligen vinkelrSt mot kroppens (3) centralaxel (C), 

d) anbringande av en presskraft p& domen (9) s& att kroppen (3) genom plastisk 
deformation kallflytpressas till en kopp (IX 

e) djupdragning av den sSlunda framstallda koppen (1) si att en hylsa (2) formas. 

25 16. Fdrferande, enligt patentkrav 15,kannetecknatavatt fbifarandet innefiittar 
flBn^ressning av hylsans (2) botten (21). 

17. Fdrferande enligt patentkrav 15,kannetecknatavatt kallflytpressningen 
avbiyts d4 koppens (1) botten (14) eihaUit en £bni&estamd ^ocklek. 
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18. Fdrferande enligt patentkrav I7,k8nnetecknatavatt kallflytpressningen 
avhryts 6k koppens (1) botten (14) erh&Uit en ^ocUek i intervailet 3 mm- 10 mm. 
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19. Forfarandeenligtpatentkravet 15,kannetecknat av att ett genomgaende hal 
(17) bonas i kroppen (3) innan denna placeras i dynan (6) vilket hil (17) sammanfall^ 
ined en centralaxel (C) fer kroppen (3) och av att domm (9) bar en centralt placerad 
5 styrpinne (18) &r samverkan med kroppens (3) genomgaende h&l (17) s§ att kroppen (3) 
darigenom centreras i f&ifafillande till domen (9). 



# 
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SAMMANFATTNING 

Uppfinningen avser en tillverkning av en kopp 1 vilken Sr avsedd att utgora amne vid 
produktion av en metallhylsa 2 genom att tillhandah&lla en kropp 3 ur ett stangmaterial, 
placera kroppen 3 i en dyna 6 och dSr en &rsta Sndyta av kroppen 3 vilken Sr 

5 v&sentligen vinkelrat mot kroppCTS centralaxel C placeras vand mot dynans bottm 
medan dynans 6 innervagg omsluter atminstone en del av kroppen och foretridesvis 
hela kroppen s& att kroppen 3 harigenom ar piacerad i dynan 6, applicera en dom 9 mot 
en andra andyta av kroppen >dlken ar vasentligen vinkelrat mot kroppens 3 centralaxel 
C, anbringa en presskraft pk domen 9 sa att kmppen 3 genom plasdsk deformation 

10 kallflytpressas till en kopp I. Uppfinningen avser aven en anvSndning av en kropp f5r 
tillverkning av ett imne till en patronhylsa och ett for&rande fbr tiUvericning av en 
patn>nhylsa« 
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